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@ Schlauchf ormlger VerpackungshUIIenabschnitt ml* zusammengef asstem, verclipptem Ende, seine Herstellung und 
Verwendung. 

© Ein schlauchfdrmiger, flexibler VerpackungshUIIenab- 
schnitt (1) aus thermoplastischer, unter Einwirkung von 
Warme schrumpfender Kunststoffolie besitzt eine endseitig 
mit einem Klemmelement (4) aus Metall, z. 8. mit einem 
Metallclip, verschlossene Hullenzusammenfassung. Der 
unter der PreBkrafteinwIrkung des Klemmelements (4) 
stehende Bereich der Hullenzusammenfassung ist ther- 
misch-mechanisch verdichtet und zeigt durch Warme an- 
geschrumpfte, verdickte Randbereiche (8) unmittelbar 
neben dem Klemmelement (4). 
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Schlauchf ormiger Verpackungshiillenabschnitt mit zusammen- 
gefaBtem, verclipptem Ende, seine Herstellung und Ver- 
wendung 

5 Die Erf indung betrif ft einen Verpackungshiillenabschnitt 
von der im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten Art, ein 
Verfahren zur Herstellung des Abschnitts sowie dessen Ver- 
wendung bei der Herstellung von Wursten. 

4 

10 Bekannte, aus thermoplastischer Kunststof f olie bestehende 
Schlauchhullenabschnitte mit zusammengef aBtem, verclipptem 
Ende haben in vielen Fallen den Nachteil, daB ihre Ver- 
schliisse, insbesondere gegen Fliissigkeiten sowie fliissiges 
Fett, nicht hinreichend dicht sind. 

15 

Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Schlauch- 
hullenabschnitt vorzuschlagen, der an seinem einen Ende 
durch eine von einer Klenuneinrichtung zusammengepreBten 
Hiillenzusammenf assung verschlossen ist, wobei der durch die 
20 Klemmeinrichtung zusammengepreBte Zusammenf assungsbereich 
hinreichend undurchlassig fUr f liissige Stoffe, wie waGrige 
Losungen und flussige Oder verfliissigte Fette, und Gase ist. 

Die der Erf indung zugrunde liegende Aufgabe wird gelost mit 
25 einem Hiillenabschnitt einer Ausbildung gemaB Anspruch 1 , 

sowie durch das im Anspruch 5 angegebene Verfahren und die 
im Anspruch 9 genannte Verwendung. Weitere Ausbildungen der 
Erf indung sind in den UnteransprUchen 2 bis 4 und 6 bis 
8 angegeben. 



0021 188 



HOECHST AKTIENGESELLSCHAFT 
KALLE Niederlassung der Hoechst AG 



- 2 - 



Die den erf indungsgemaBen Abschnitt bildende schlauch- 
formige Hiille besteht aus thermoplastischer unter Ein- 
wirkung von Warme schrumpf ender Kunststof f olie, Die den 
Hullenabschnitt bildende Folie aus thermoplastischem 
Kunststoff schrumpft bei Einwirkung hinreichender Warme 
unter Veranderung ihrer f lachigen Abmessungen und zugleicher 
Zunahme ihrer Dicke. Der Hullenabschnitt besteht beispiels- 
weise aus Polyamid, bevorzugt aus streckorientierter 
Polyathylenterephthalatfolie, ganz besonders bevorzugt 
aus solcher, die bei Einwirkung hinreichender Warme um 
ca. 20% schrumpft, wobei ihre Dicke entsprechend zunimmt. 

Das den Abschnitt bildende Schlauchhtillenstuck 1st an seinem 
einen Ende durch eine Hullenzusammenf assung verschlossen, 
die von einer diese partiell und am gesamten Umfang umgeben- 
den mechanischen Klenmeinrichtung aus Metall zusammengepreBt 
und gehalten wird. 

Die Hiillenzusammenfassung an einem Ende des Hullenabschnitts 
kann in Gestalt einer, durch lSngsaxiales Tordieren eines 
Endes des HUllenabschnitts herstellbaren, helixf Srmigen 
langsaxialen Verdrillung oder in Gestalt eines .lepcrello- 
artig gefaltet ausgebildeten Plissees vorliegen, bei dem die 
Kanten der Plisseef alten sich htillenlangsaxial erstrecken. 
Diese bevorzugt ausgebildete Zusammenf assung kann durch 
Flachlegen eines Endteils des Hullenabschnitts und Vielfach- 
faltelung des f lachgelegten Teils derart, daB die Faltkanten 
der gleichbreiten Falten jeweils langsaxial und parallel 
fluchtend verlaufen, ausgebildet warden. 
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An der Hiillenzusammenf assung ist ein mechanisches Klemm- 
element aus Metall vorgesehen, das den gesamten Umfang um- 
schlieBt und PreBkraft auf die von ihm umschlossenen Telle 
der Hullenzusammenf assung ausiibt, so daB diese dauerhaft 
eng zusammengepreBt wird. Die Hiillenzusammenf assung ist 
5 nicht auf ihrer gesamten Lange, sondern partiell von dem 
Klemmelement umgeben. 

Das mechanische Klemmelement wird nachfolgend Clip genannt, 
es besteht bevorzugt aus Mptalldraht, insbesondere aus einer 
10 Aluminiumlegierung . Der Draht ist im Querschnitt bevorzugt 
kreisf5rmig, oval oder rechteckig. 

Der Clip umgibt die Hullenzusammenf assung wendelartig um 'die 
Langsachse, wobei er wenigstens eine ganze Wendel bildet. 
15 Der Clip kann auch als langsaxial geschlitzter Hohlkorper aus- 
gebildet sein, dessen schlitzkantennahe Bereiche jeweils 
nach innen gebogen sind. Der unter Prefikraf teinwirkung des 
Clips stehende Teil der Hullenzusammenf assung wird als Zu- 
sammenf assung sverschluC bezeichnet, 

20 

Der Zusammenf assungsverschluB besitzt eine Ausbildung, die 
sich ergibt, wenn man die ihn bildenden gefaltelten oder 
verdrillten, unter PreBkraf teinwirkung durch das Klemmelement 
stehenden Hullenteile einer Warmebeauf schlagung unterwirft, 

25 sie in den thermoelastischen, f ormbaren Zustand iiberf uhrt 
und ihre Schrumpfung unter Dickenzunahme bewirkt und diese 
Hullenteile anschlie£end unter Konstanthaltung der auf sie 
wirkenden PreBkraf t auf eine Temperatur unterhalb des Um- 
wandlungspunktes2. Ordnung des die Hulle bildenden Kunst- 

3o stoffs abkuhlt. 
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Der die Hullenzusammenf assung partiell umschlieBende und 
zusammenpressende Clip weist herstellungsbedingt permanente, 
auf Mater ialspannung zuriickf tihrende Federkrafte auf , welche 
Ursache der PreBkraft sind, die zur Verdichtung der im 
5 thermoelastischen formbaren Zustand bef indlichen Folien- 
teile fiihrt, die den vom clip umgriffenen Zusammenf assungs- 
bereich bilden; zugleich wirkt der unter federnder Spannung 
stehende Clip als Widerlager fur die infolge Warmeschrumpf ung 
an Dxcke zunehmenden Teile der HUllenfolie, die den vom Clip 
10 umgriffenen VerschluEbereich bilden. 

Die erfindungsgemaB angestrebten Eigenschaf ten des Ver- 
packungshUllenabschnitts sind demnach einerseits auf eine 
Verdichtung des vom clip umgebenen Hiillenzusammenf assungs- 

15 bereichs infolge der von ihm ausgeiibten PreBkraf teinwirkung 
auf die Hullfolie in thermoelastisch formbarem Zustand 
und andererseits auf Warmeschrumpf ung der in Rede stehenden 
Folxenteile unter Verdickung derselben, insbesondere im 
Randbereich des Zusammenf assungsverschlusses und zugleicher 

20 PreCkrafteinmrkung dM rl , _ _ . zugxeicner 

des Clips auf diese zuriickzuf iihren. 

Der undurchlassige Zusammenf assungsverschluB soil als 
thermisch-mechanisch verdichtet bezeichnet werden. 

25 Der Zusammenf assungverschluB ist praktisch undurchlassig fur 
Flussigkeiten, insbesondere Wasser, wassrige Losungen sowie 
flussige Fette; er verhindert auch das DurchstrSmen von 
Gasen. Als undurchlassig soil der Zusammenf assungsverschluB 
gelten, wenn er einen nach der folgenden Methode gemessenen 

30 elektrischen Widerstand von groEer als 100 000 k^Vbesitzt- 
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Der erf indungsgemaEe Abschnitt wird in der Weise aufgehangt, 
da£ die Hiillenlangs achse vertikal verlauft und das zusaramen- 
gefaBte, verclippte Hullenende nach unten weist. In den 
Hohlraum des Abschnitts wird dann ungef ahr 3 gewichtspro- 
5 zentige wassrige NaCl-Losung eingefiillt. Der mit wSssriger 
Kochsalzlosung gefullte Abschnitt wird derart aufgehangt, 
da£ sein zusainmengef afctes verclipptes Ende vollig in unge- 
fahr 3 gewichtsprozentige wassrige Kochsalzlosung eintaucht, 
die sich in einem wannenarti^en Behalter, der unterhalb des 
10 Beutels aufgestellt ist, befindet, 

Auf die Flussigkeit im Hohlraum des Hiillenabschnitts lcLGt 
man Druck von ca. 0,2 bar wirken. 

15 Sowohl in die wassrige NaCl-Losung im Hohlraum des Hiillen- 
abschnitts als auch in die wMssrige NaCl-Losung im wannen- 
artigen Behalter wird jeweils eine Elektrode eingefuhrt. 
Die Elektroden stehen jeweils mit einer gemeinsamen Span- 
nungsquelle (Batter ie) in Verbindung. In den Stromkreis 

20 wird ein Gerat zur Messung des elektrischen Widerstandes 
eingeschaltet . 

Es folgen Angaben zum elektrischen Wider stand: 
Mittels des elektrischen MeBger^tes wird nun der Widerstand 
25 gemessen, er ist gro£er als 100 000 kja_. 



30 



Vergleichsweise dazu betragt der elektrische Widerstand von 
Zusammenf assungen , die keinen thermisch-mechanisch verdich- 
teten VerschluB aufweisen, 50 bis 2000 ksL., 
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Nachfolgend wird d 5 e Herstellung eines Gegenstandes nach 
Anspruch 1 beispielhaft anhand einer bevorzugten Verfahrens- 
weise beschrieben. 

Ausgangsmater ialien : 

Schlauchhulle aus streckorientierter Polyathylenterephthalat- 
folie einer Dicke von etwa 20^, die bei Einwirkung einer 
Temper atur von ca. 70 bis 90°C ca. 20% schrumpft. Der Ver- 
packungshttllenabschnitt ist beispielsweise 50 cm lang und hat 
einen Inndndurchmesser von 12 cm. Aluminiumdrahtstiicke einer 
LSnge von beispielsweise 24 ran und einem Druchmesser von bei- 
spielsweise 3,0 mm zur Bildung der Clips. 

Ein beispielsweise ca. 2,5 cm langer Endabschnitt des Ver- 
packungshiillenabschnitts wird flachgelegt und zusammengef aBt . 
Das Plachlegen erfolgt beispielsweise durch leporelloartige 
Mehrfachfaltelung in der Weise, daJ3 die Kanten der gebildeten 
jeweils gleichbreiten Falten jeweils hiillenaxial verlaufen. 
Die Zusammenfassung bildet danach ein aus dem Schlauchhiillen- 
endabschnitt gebildetes Faltenplissee. 

Das Plissee weist beispielsweise ca. 6 bis 8 Falten auf . 

Ein Stuck Aluminiumdraht wird nun spiralformig um den Umfang 
der Zusammenfassung gelegt und fest an diese geprefit. Die 
LSnge des Drahtstucks wird dabei derart bemessen und der Clip 
in der Weise ausgebildet, daB das Drahtstuck wenigstens eine 
ganze Wendel bildet. Vorteilhaft umfaBt der Clip mehr als 
eine ganze Wendel, beispielsweise 1 1/2 bis 2 oder auch mehr 
Wendel. Der gewendelte Clip wird vorteilhaft mit geringstmog- 
licher Wendelsteigung ausgebildet, so da£ sich benachbarte 
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Telle des Clips beriihren. 

Der Clip bzw. die Art seiner Anbringung an der Zusammen- 
fassung sind jeweils fiir sich nicht Gegenstand vorliegen- 
5 der Erfindung. Verfahren zum Verclippen zusammengef a£ter 
HUllenenden sowie Vorrichtungen zur Durchf lihrung der Ver- 
fahren gehoren zum Allgemeinwissen des Fachmanns. 

Der unter PreBdruck des Clips stehende Bereich der Zusammen- 
fassung wird nun mit Warme einer Temperatur beauf schlagt , 
die hinreicht die ihn bildenden Folienteile in den Bereich 
thermoelastischer Verf ormbarkeit iiberzuf iihren sowie deren 
inharentes Schrumpfvermogen auszulosen. Zu diesem Zweck 
wird der Clip vorteilhaft durch in ihm aufgebaute elektri- 
sche Wirbelstrome hinreichend hoch und ausreichend lang er- 
hitzt; Hierzu setzt man den auf der Httllenzusammenf assung 
angeordneten Clip hinreichend lang dem elektrischen Feld 
eines Induktors aus; dies kann beispielsweise dadurch er- 
folgen, da£ man die endseitig zusammengef aBte und verclippte 
Schlauchhulle durch den Hohlraum einer mit hochf requentem 
Wechselstrom beauf schlagten Spule mit stetiger Geschwindig- 
keit hindurchf iihrt. 

Bei der bevorzugten Her stellungsweise wird der Clip auf eine 
25 Temperatur von ungefahr 150°C erhitzt, die Erhitzungsdauer 
liegt dabei im Bereich von Sekunden. 

Nach einer 2. Her stellungsvariante werden die zur Bildung 
der Clips verwendeten Drahte in einer geeigneten Vorrichtung 
30 auf hinreichend hohe Temperatur erhitzt. Die zusammenge- 
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faBten Enden der Hullenabschnitte werden dann mit den 
erhitzten Metalldrahten verclippt und zusammengeprefct . 
Die zur Clipherstellung vorgesehenen Metalldrahtstiicke 
miissen bei dieser Verf ahrensvariante auf eine Ausgangs- 
5 temperatur erhitzt werden, die hinreicht, daB nach Aus- 
bildung des Clips um die Zusammenf assung dieser infolge 
seines Warmeinhalts befahigt ist, den unter PreBdruck 
stehenden Hullenzusammenf assungsbereich in den Zustand 
thermoelastischer Formbarkeit uberzufiihren und Warme- 
10 schrumpfung zu bewirken. 

Die Erhitzung der zur Herstellung der Clips vorgesehenen 
Metalldrahtstiicke kann bei dieser Verf ahrensvariante 
ebenfalls durch Induktion, aber auch durch Kontaktwarme , 
15 HeiBgasbeauf schlagung oder StrahlungserwMrmung erfolgen. 

Bei der 2. erf indungsgemaBen Verf ahrensvariante wird der 
Clipdraht vor der Ausbildung des Clips auf eine Temperatur 
von ca. 150°C erhitzt. 

20 

Die gegenstMndliche Erfindung soli durch die Fig. 1 und 2 
erlautert werden. 

In Fig. 1 der Zeichnung ist im Querschnitt und schematischer 
25 Darstellung eine verclippte Zusammenf assung gezeigt, die 

derjenigen Verf ahrensphase entspricht, bei der die Zusammen- 
f assung mit Hilfe des Clips „ zusammengepreBt gehalten wird 
und noch keine Warmebeauf schlagung des unter der PreBkraft 
des Clips stehenden Zusammenf assungsbereichs erfolgt ist. 



30 
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In der Fig. 2 wird im Querschnitt und schematischer Dar- 
stellung der endseitig zusammengef aBte und verclippte 
Abschnitt gemaB Fig. 1 gezeigt, jedoch mit der Abwandlung, 
daB die Zusammenf assung nach erfolgter Warmebeauf- 
5 schlagung des unter der PreBdruckeinwirkung des Clips 
stehenden Zusammenf assungsbereichs gezeigt wird. 



In Fig. 1 bedeutet 1 den Verpackungshullenabschnitt , 2 ist 
das durch Faltelung zusammengef aBte Ende, 3 sind Kanten 
10 der die Zusammenf assung bildenden Falten, 4 ist der Clip, 
5 zeigt den unter der PreOkraf teinwirkung des Clips 4 
stehenden Bereich der Zusammenf assung 2, es ist 6 ein 
kanulenar tiger DurchlaB, der zu seiner Kenntlichmachung 
nicht mafigerecht dargestellt ist. 

15 

In der Fig. 2 haben die Ziffern 1, 2, 3 und 4 dieselbe 
Bedeutung wie in Fig. 1, 7 bedeutet einen thermisch- 
mechanisch verdichteten, unter der PreBdruckeinwirkung 
des Clips 4 stehenden VerschluB der Zusammenf as sung*, der 

20 auch Zusammenf assungsverschluB genannt wird. 8 zeigt 

die beiden durch Strahlungswarme angeschrurapf ten verdickten 
Randbereiche der Zusammenf assung , die sich an den Clip 4 
unmittelbar anschlieCen und die beide ein erf indungswesent- 
licher Teil des Verschlusses sind. Die Anordnung des 

25 Clips 4 ist aus Grunden der Ubersichtlichkeit nicht wendel- 
formig dargestellt. 
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Patentansprtiche 

1. Schlauchf ormiger , flexibler Verpackungshiillenab- 
schnitt aus thermoplastischer Kunststof f olie mit einer den 

5 Schlauchhullenabschnitt endseitig verschlieBenden Hiillen- 
zusammenf assung, die von einem Klemmelement aus Metall um- 
geben und zusammengeprefit gehalten wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die unter PreEkraf teinwirkung des Klemm- 
elements stehenden Bereiche der Zusammenf assung des Ver- 
io packungshiillenabschnitts, der aus unter Einwirkung von 
Warme schrumpf ender Kunststof f olie besteht, thermisch— 
mechanisch verdichtet sind und einen insbesondere gegen- 
iiber f lussigen Stoffen und Gasen im wesentlichen undurch- 
lassigen VerschluB bilden. 

15 

2. Verpackungshullenabschnitt nach Anspruch 1 f dadurch 
gekennzeichnet, daB der unter PreBkraf teinwirkung des 
Klemmelements stehende Bereich der Zusammenf assung in durch 
Warmeeinwirkung geschrumpf tern Zustand vorliegt. 

20 

3. Verpackungshullenabschnitt nach Anspruch 1 Oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB die den Verpackungshullenabschnitt 
bildende Folie aus Polyathylenterephthalat besteht, die bei 
der Einwirkung hinreichender Warme ca. 20% schrumpf t. 

25 

4. Verpackungshullenabschnitt nach einem der Anspruche 1 

bis 3, dadurch gekennzeichnet , daB das Klemmelement ein Clip, 
insbesondere aus Aluminiumdraht , ist. 
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5. Verfahren zur Herstellung eines schlauchf ormigen Ver- 
packungshiillenabschnitts mit zusammengef aBtem und ver- 
clipptem Ende nach einem der Anspruche 1 bis 4, bei dem 
man das Endteil eines VerpackungshUllenabschnitts f lach- 

5 legt, zusammenf aBt und die Zusammenf assung mit einem 
Klemmelement zusammenpreBt , dadurch gekennzeichnet, daB 
man die Zusammenf assung urn ihren gesamten Umfang und die 
Lange der Zusammenf assung partiell mit einem Klemmelement 
zusammenpreBt und den unter der PreBkraf teinwirkung des 
10 Klemmelements stehenden Bereich der Zusammenf assung mit 
warme einer Temper atur beauf schlagt ,. die hinreicht, die 
diesen Bereich bildende unter Einwirkung von Warme 
schrumpfende Folie in den thermoelastischen formbaren Zu- 
stand uber zufiihren und Schrvimpfung der Folie zu bewirken. 

15 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB 
man zunachst aus einem Stuck Metalldraht einen den gesamten 
Umfang der Zusammenf assung umgeberiden und die Zusammen- 
fassung zusammenpressenden Clip bildet und den Clip auf eine 

20 Temper atur erhitzt, die bewirkt, daB der unter der PreBkraft 
des Clips stehende Bereich der Zusammenf assung auf eine Tem- 
peratur erwarmt wird f bei der die diesen Bereich bildende 
Folie in den thermoelastischen formbaren Zustand uberfuhrt 
und die Schrumpfung der Folie bewirkt wird, und man den Clip 

25 sowie den wSrmebeauf schlagten Bereich der Zusammenf assung 
dann abkiihlt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Clip durch elektrische Induktionswirkung erhitzt wird. 

30 
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8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi 
man das Klemmelement in Form eines Metalldrahts erhitzt 
und danach aus dem erhitzten Metalldraht einen die Hullen- 
zusammenf assung zusammenpressenden Clip bildet, 

9, Verwendung des endseitig zusammengef aBten und ver- 
clippten Verpackungshullenabschnitts nacheinem der An- 
spriiche 1 bis 8 zur Herstellung von Wursten. 



10 
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